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งานวิจัยนี้มีจุดประสงค์เพื่อศึกษาผลของสารเติมแต่งในทรายแบบหล่อชื้นที่มีต่อสภาพผิว
ของชิ้นงานเหล็กหล่อและการส่งผลต่อการเกิดมลภาวะทางอากาศในพื้นที่การท างาน การศึกษามี  
3 ส่วน คือ 1) การศึกษาผลของสารเติมแต่งที่มีต่อสมบัติของทรายแบบหล่อ 2) การศึกษาผลของ
สารเติมแต่งในทรายแบบหล่อชื้นที่มีต่อสภาพผิวของชิ้นงานหล่อ และ 3) การศึกษาการเกิดแก๊ส
จากแบบหล่อทรายที่ผสมด้วยสารเติมแต่งต่างชนิดกัน สารเติมแต่งที่ท าการศึกษา ได้แก่ แป้ง
ข้าวโพด เดกซ์ทริน โพลีคาร์บอน และซีโคล โดยผสมสารเติมแต่งปริมาณ 1-10เปอร์เซ็นต์โดย
น้ าหนักในทรายแบบหล่อชื้นที่มีเบนทอไนต์เป็นตัวประสานในปริมาณที่ต่างกัน การทดสอบสมบัติ
ทรายแบบหล่อที่ผสมด้วยสารเติมแต่งชนิดต่าง ๆ ได้ด าเนินการตามมาตรฐานการทดสอบทราย
แบบหล่อของสมาคมการหล่อโลหะแห่งประเทศสหรัฐอเมริกา ทรายแบบหล่อที่มีสมบัติที่
เหมาะสมโดยการผสมสารเติมแต่งชนิดต่าง ๆ จะน ามาปั้นแบบหล่อทรายและน าไปท าการหล่อ
เหล็กหล่อเทาชิ้นงานเหล็กหล่อที่ได้ถูกน าไปตรวจวัดความหยาบผิวด้วยเคร่ือง MitutoyoSurftest 
SV 400และในระหว่างน้ าเหล็กเย็นตัวในแบบหล่อได้ท าการเก็บแก๊สที่เกิดขึ้นจากแบบหล่อ แก๊ส
ตัวอย่างที่ได้ถูกน าไปวิเคราะห์ด้วยเคร่ืองแก๊สโครมาโตกราฟี จากการศึกษาพบว่า การผสมทราย
แบบหล่อด้วยดินเหนียวชนิดโซเดียมเบนทอไนต์ในปริมาณ 6เปอร์เซ็นต์โดยน้ าหนักและสารเติม
แต่งชนิด  
โพลีคาร์บอนในปริมาณ2เปอร์เซ็นต์โดยน้ าหนักจะท าให้ทรายแบบหล่อมีสมบัติที่ดี โดยมีค่าความ
แข็งแรงอัดในสภาพชื้น 108kN/mm2และความแข็งแรงเฉือนในสภาพชื้น 26.67kN/mm2เมื่อน าทราย
ดังกล่าวไปท าการหล่อเหล็กหล่อเทา พบว่าชิ้นงานที่ได้จากการหล่อด้วยทรายแบบหล่อที่ผสมด้วย
โพลีคาร์บอนท าให้ชิ้นงานหล่อมีค่าความหยาบผิวน้อยที่สุด คือ 3.58-11.01µmจากการวิเคราะห์
ชนิดและปริมาณแก๊สที่เกิดขึ้นจากแบบหล่อทรายในระหว่างการเย็นตัวของน้ าเหล็กในแบบหล่อ 
พบว่าเกิดสารเบนซีนขึ้นเพียงชนิดเดียว โดยเกิดจากการผสมทรายด้วยโพลีคาร์บอนและซีโคล ซึ่ง
ท าให้เกิดแก๊สในปริมาณ 1.796-3.306ppm และ 1.799-2.780ppm ตามล าดับ อย่างไรก็ตาม เบนซีนที่
เกิดขึ้นมีปริมาณต่ ากว่าเกณฑ์มาตรฐานความปลอดภัยอยู่มาก 
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This work aimed to study the effects of additives in green sand mold on 
surface finish of cast iron and on air pollution in foundry area. The study is divided 
into 3 parts: 1) effects of additives on sand mold properties, 2) effect of additives on 
surface finish of cast iron, and 3) effects of additives on evolution of gas from sand 
moldduring solidification of cast iron. Four types of additives used in this study are 
corn starch, dextrin, poly-carbon and sea coal. Each type of additive of 1-10wt.%was 
added into green sand mold containingsodium bentonite as a binder. Sand mold 
properties were evaluatedfollowing theAFS testing standard. The proper green sand 
mold with pre-determined amount of additives was further used for casting of grey 
cast iron. Surface of cast specimens of various casting conditions was analyzed by 
usingaMitutoyoSurftest SV 400machine. Gas evolution from casting mold during 
solidification of cast iron in the mold was collected and further analyzed by using gas 
chromatography. Results of this study showed that mixing of sand with 6wt.%of 
sodium bentonite and with 2wt.%of poly-carbon is suitable for making thegreen sand 
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mold; providingcompressive green strength of 108kN/mm2 and shear green strength 
of 26.67kN/mm2. Green sand mold mixed with poly-carbon additive hasthelowest 
surface roughness of3.58-11.01 µm. Analyzing of type and concentration of gas 
evolved from casting mold, showed that only benzene was detected. In case of using 
poly-carbon and sea coal as additives in green sand mold, these led to the evolution of 
benzene of 1.796-3.306ppm and 1.799-2.780ppm, respectively. However, the 
concentration of benzene is not exceeding the safety standard.  
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